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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Rohrbehilters gemiB dem Gattungs-
begriff des Hauptanspruches.

Aus der US-A-2,854,144 ist die Herstellung ei-
nes rohrférmigen Druckbehilters nach dem Ober-
begriff Anspruchs 1 bekannt, wobei in mindestens
einem zylindrischen Rohrende ein eine radial offe-
ne Rinne, in die zur Abdichtung ein Gummidicht-
ring eingelegt wird, aufweisendes Bodenteil einge-
fugt wird.

Das als geschlossene Kappe ausgebildete
Bodenteil wird in das Rohrende, das zuvor mit
einer nach innen gerichtete umlaufende Sicke mit-
tels einer Drlickrolle versehen worden ist, gesteckt
und zusammen in ein geteiltes Gesenk eingelegt.
Durch Aufbringen einer axialen Stauchkraft wird
unter Anstauchung der Wand der durch die Sicke
vorgeformte Rohrendenbereich in die Rille des
Bodenteiles gedrlickt. Damit ist das Bodenteil mit
dem rohrférmigen Teil formschlissig und abge-
dichtet verbunden. Der Nachteil dieses Verfahrens
ist darin zu sehen, daB es nur fir eine Abmessung
ideal anwendbar ist, da jede Durchmesserdanderung
die Herstellung eines neuen Gesenkes erforderlich
macht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
bekannte Herstellungsverfahren zu vereinfachen
und es in einfacher Weise fiir unterschiedliche Ab-
messungen anwendbar zu machen.

Der groBe Vorteil der Erfindung liegt darin, daB
der Rohrabschnitt mit dem Bodenteil formschlissig
verbunden ist. Damit wird eine mechanisch feste
Verbindung erzeugt. Der weitere Vorteil besteht
darin, daB durch die ringférmige Einlage eine gas-
dichte Verbindung entsteht. Das an sich schon
einfach zu handhabende Driickrollen erfolgt bei
Raumtemperatur, was die Herstellung zusitzlich
vereinfacht und darliber hinaus es erlaubt, wirme-
behandelte hochfeste Stahirohre zu verwenden. Es
k&nnen zum Beispiel Rohre aus thermomechanisch
gewalztem Blech mit einer Streckgrenze von Uber
600 N/gmm verwendet werden, wodurch StoB-
dampferbehilter gewichtssparend diinnwandig her-
gestellt werden k&nnen.

Flr besonders diinnwandige Rohrbehilter ist
auch die MaBnahme nach dem Anspruch 2 haupt-
sdchlich geeignet. In diesem Falle kann es sich als
notwendig erweisen, das Bodenteil in das Rohren-
de nach Anspruch 3 einzukleben. Das Driickrollen
bewirkt die ZerstGrung eines mit Klebstoff gefillten
Ringes. Der FormschluB zwischen Rohrende und
Bodenteil durch das Driickrollen wird aber auch in
diesem Fall erzeugt.

Die Grundidee des Verbindens des Rohrendes
mit dem Bodenteil durch Driickrollen ist auch mit
einem weichen, plastisch verformbaren Metallring
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ausfliihrbar. Diese Alternative kann dadurch fortent-
wickelt werden, daB das verformbare Metall mit
dem Werkstoff des Rohres und des Bodenteils
eine L&tverbindung eingeht und der durch Drlick-
rollen hergestellte Rohrbehilter endseitig kurzzeitig
auf Léttemperatur erwdrmt wird. Die Erwdrmung
kann dabei auch mit der Erzeugung einer metalli-
schen Korrosionsschutzschicht auf dem Rollbehil-
ter verbunden sein. Es ist bei der metallischen
Ringeinlage und dem Korrosionsschutz an die Me-
talle Aluminium, Zink, Zinn ggf. mit einer Zwischen-
schicht gedacht.

Die Herstellungsverfahren haben groBe Bedeu-
tung fir die Fertigung von Druckgasflaschen, zum
Beispiel Athylenflaschen, Propangasflaschen, Fla-
schen fur L&schmittel. Weil nach dem Herstel-
lungsverfahren besonders diinnwandige Rohrbehil-
ter erzeugt werden k&nnen, hat das Verfahren auch
Bedeutung flir die Herstellung von StoBdampferbe-
hélterrohren.

Die Erfindung ist nicht auf die Herstellung ein-
wandiger und zylindrischer Rohrbehdlter be-
schrénkt. Es k&nnen auch Rohrbehilter aus Roh-
ren mit mehreckigem Querschnitt ebenso herge-
stellt werden, wenn lediglich das Ende des Rohres,
in das das Bodenteil eingefligt werden soll, kreiszy-
lindrisch ist. Dazu kann ein mehreckiges Rohrende
kreiszylindrisch eingeformt werden oder ein kreis-
zylindrisches Rohr bis auf ein kurzes Ende mehrek-
kig aufgeweitet werden.

SchlieBlich k&nnen auch mehrwandige Rohrbe-
hilter hergestellt werden.

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
schematisch dargestellien Ausflihrungsbeispiels
ndher erldutert.

Figur 1 zeigt den Rohrbehilter im Lings-
schnitt

Figur 2 zeigt die stirnseitige Aufsicht auf den
Rohrbehdlter in Figur | von
links

Figur 3 zeigt den Rohrbehilter im Lings-

schnitt mit zur Ausflhrung in
Figur | alternativen Bodenteilen

Der in Figur | dargestellte Rohrbehilter besteht
aus dem Rohr | mit dem geschlossenen Boden 2
rechts in der Figur | und dem teilweise offenen
Boden 3. Der Behilter kommt als stapelbarer
Druckgasbehilter zur Verwendung. In die mit Ge-
winde 4 versehene Offnung des Bodens 3 wird zu
dem Zweck ein Reduzierventil eingeschraubt.

Der Rohrbehilterrumpf ist ein Sechseckrohrab-
schnitt, wie er durch Walzen oder Ziehen herge-
stellt wird. Die Enden 5,6 des Rohrabschnittes wer-
den durch EinstoBen in einen Ziehring in die kreis-
zylindrische Form gebracht. Der Durchmesser von
5 und 6 ist etwas kleiner als der eingeschriebene
Kreis des Sechsecks.

Die Bodenteile 5,6 besitzen eine radial offene
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Rille 7,8, in die ein Ublicher O-Ring 9 eingelegt ist.
Sie werden in die Enden 5,6 kalt eingedrlickt. Da-
mit sie fUr den ndchsten Arbeitsgang bereits im
Rohrende fixiert sind, haben sie ein UbermaB ge-
genliber der lichten Weite von 5 und 6.

In diesem Zustand kommt der Rohrbehdlter |
auf die Bank und wird in Drehung versetzt. Dabei
wird eine geeignet profilierte Drlckrolle, evtl. mit
Gegenrolle im Bereich der Bodenteile 2,3 ange-
driickt, so daB eine formschlissige Verbindung
zwischen RohrkOrper und Bodenteil entsteht. Es
folgt die flir den jeweiligen Verwendungszweck ge-
eignete Konfektionierung, beispielsweise die Farb-
gebung, das Einschrauben der Armatur und die
Beflillung.

Eine andere Ausfihrung des Rohrbehilters
zeigt Figur 3. Hierbei kommen gewd&lbte Bodenteile
1,12 zur Verwendung und die Uberstehenden Enden
10 der kreiszylindrischen Rohrabschnitte 5,6 werden
beim Drickrollen in die Bodenteile hineingerolii.
Diese Ausflihrung ist hauptsdchlich flir dinnwandi-
ge Rohrbehdlter vorgesehen. Je nach dem Ver-
wendungszweck kann das Driickrollen eines der
kreiszylindrischen Enden 5,6 auch erst nach dem
Einbau weiterer Teile erfolgen, z. B. eines Kolbens
mit Kolbenstange. Im Beispielsfall werden die
Rohrbehilter bevorzugt auf der ganzen Lidnge
kreiszylindrisch ausgefiihrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellen eines Rohrbehilters,
in dem in mindestens einem kreiszylindrischen
Ende eines Rohres (1) ein Bodenteil (2; 3), das
eine radial offene Rinne (7; 8) aufweist, in die
ein Dichtring (9) einlegbar ist, eingefligt wird
und das Rohrende (5; 6) durch Kaltumformung
mit dem Bodenteil (2; 3) abgedichtet und form-
schlissig verbunden wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Bodenteil (2, 3) zuerst in das eine
kleinere lichte Weite aufweisende Rohrende (5,
6) gepreBt und anschlieBend das Rohrende (5,
6) durch Driickrollen radial auf das Bodenteil
(2, 3) zu in die mit dem Dichtring (9) , der aus
einem Kunststoff oder weichem plastisch ver-
formbaren Metall besteht, versehene Rille (7,
8) eingeformt wird und abschlieBend das Uber-
stehende Ende (10) des kreiszylindrischen
Rohrabschnittes (5, 6) auf das Bodenteil (2, 3)
gerollt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Bodenteil (11, 12) nach auBen konkav
ist und das Uberstehende Ende (10) des kreis-
zylindrischen Rohrabschnittes (5, 6) beim
Driickrollen in das Bodenteil (11, 12) hineinge-
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rollt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Kunststoffring (9) unter der Einwirkung
des Driickrollens Rohr-(5,6) und Bodenteil(e)
(2,3) verklebt.

4. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
sprliche,
dadurch gekennzeichnet,
daB das/die Rohr-(5,6) und Bodenteil(e) (2,3)
aus mindestens innen oder einseitig korro-
sionsgeschiitztem Stahl, z. B. durch Feuerver-
zinken, erzeugt wird (werden).

5. Verfahren nach Anspruch 1,2 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB das/die Rohrende(n) (5,6) mit dem darin
durch Driickrollen befestigten Bodenteil und
bei Anwendung eines Metallringes (9) auf die
Schmelztemperatur des Ringmaterials kurzzei-
tig erwdrmt wird (werden).

6. Verfahren nach den Ansprlichen 1,2,3 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB Rohr-(l) und Bodenteil(e) (2,3) nach dem
Herstellen der Rille (7,8) mindestens teilweise
mit einer Korrosionsschutzschicht versehen
werden.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriiche, wobei der Rohrbehilter auBerhalb
des durch Driickrollen zu verformenden Berei-
ches aus einem doppelwandigen Rohr (1) mit
evakuierbarem Zwischenraum und ebensol-
chen Bodenteilen (2,3) besteht und wobei er
als wairmeisolierte Rohrbehdlter verwendet
wird.

Claims

1. A method for producing a tubular container, in
which a base part (2; 3) which has a radially
open channel (7; 8) into which a sealing ring
(9) can be laid is inserted in at least one
circular cylindrical end of a pipe (1) and the
pipe end (5; 6) is sealed off and connected in
positive manner with the base part (2; 3) by
cold shaping,
characterised in that
the base part (2, 3) is first pressed into the
pipe end (5, 6) having a smaller internal width
and then the pipe end (5, 6) is shaped in by
pressure-rolling radially towards the base part
(2, 3) into the channel (7, 8) provided with the
sealing ring (9), which is made of a plastics
material or soft plastically deformable metal,
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and then the protruding end (10) of the circular
cylindrical pipe section (5, 6) is rolled on to the
base part (2, 3).

2. A method according to Claim 1, characterised
in that the base part (11, 12) is concave on the
outside and the protruding end (10) of the
circular cylindrical pipe section (5, 6) is rolled
into the base part (11, 12) during the pressure-
rolling.

3. A method according to Claim 1 or 2, charac-
terised in that the plastic ring (9) sticks the
pipe part(s) (5, 6) and base paris(s) (2, 3)
together under the action of the pressure-roll-
ing.

4. A method according to one of the preceding
Claims, characterised in that the pipe (5, 6)
and base part(s) (2, 3) is (are) produced from
steel which is protected at least internally or on
one side against corrosion, e.g. by hot gal-
vanising.

5. A method according to Claim 1, 2 or 4, charac-
terised in that the pipe end(s) (5, 6), with the
base part secured therein by pressure-rolling,
when using a metal ring (9) is (are) heated
briefly to the melting temperature of the ring
material.

6. A method according to Claims 1, 2, 3 or 5,
characterised in that the pipe (1) and base
part(s) (2, 3) after the production of the chan-
nel (7, 8) are provided at least in part with an
anti-corrosion layer.

7. A method according to one of the preceding
Claims, in which the tubular container outside
the region which is to be shaped by pressure-
rolling consists of a dual-walled pipe (1) with
an intermediate space which can be evacuated
and the same base parts (2, 3), it being used
as a heat-insulated tubular container.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'un récipient tubulaire,
selon lequel une piéce de fond (2; 3), compor-
tant une gorge (7; 8) ouverte radialement et
dans laquelle peut &tre disposé un anneau
d'étanchéité (9), est emmanchée dans au
moins une extrémité cylindrique circulaire d'un
tube (1), l'extrémité de tube (5; 6) étant alors
liée, par déformation & froid, & la piéce de fond
(2;3) de maniére étanche et par complémenta-
rité de forme, caractérisé en ce que la piece
de fond (2, 3) est tout d'abord emmanchée 2
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force dans I'extrémité de tube (5, 6) présentant
un diamétre intérieur plus petit, qu'ensuite I'ex-
trémité de tube (5, 6) est déformée par em-
boutissage au tour, radialement en direction de
la piece de fond, dans la gorge (7, 8) munie de
I'anneau d'étanchéité (9) réalisé en une matie-
re plastique ou un métal mou déformable de
maniére plastique, et que finalement I'extrémi-
té débordante (10) du trongon de tube (5, 6)
cylindrique circulaire est ramenée par roulage,
sur la piéce de fond (2, 3).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la piéce de fond (11, 12) est conca-
ve vers l'extérieur, et que I'extrémité débor-
dante (10) du troncon de tube (5, 6) cylindri-
que circulaire, est rabatiue par roulage, 2 I'in-
térieur de la piece de fond (2, 3), lors de
I'emboutissage au tour.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que l'anneau en matiére plastique
(9), sous l'effet de I'emboutissage au tour, réa-
lise un assemblage collé entre la ou les partie-
(s) de tube (5, 6) et la ou les piéce(s) de fond
2, 3).

Procédé selon l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que la ou les partie-
(s) de tube (5, 6) et la ou les piéce(s) de fond
(2, 3) sont réalisées en un acier présentant une
protection conire la corrosion au moins inié-
rieurement ou sur une face, par exemple par
galvanisation 2 chaud.

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 4, ca-
ractérisé en ce que la ou les exirémiié(s) de
tube (5, 6) renfermant la piéce de fond quiy a
été fixée par emboutissage au tour, et dans le
cas de l'utilisation d'un anneau (9) métallique,
est ou sont chauffée(s) pendant une courte
durée, 2 la température de fusion du matériau
de l'anneau.

Procédé selon les revendications 1, 2, 3 ou 5,
caractérisé en ce que le tube (1) et les piéces
de fond (2, 3), aprés la réalisation de la gorge
(7, 8), sont pourvus au moins partiellement,
d'une couche de protection contre la corrosion.

Procédé selon l'une des revendications précé-
dentes, le récipient tubulaire étant constitué,
endehors de la zone & déformer par emboutis-
sage au tour, d'un tube (1) & paroi double dont
l'espace intermédiaire entre les parois peut
étre soumis au vide, ainsi que de piéces de
fond (2, 3) de méme constitution, et le réci-
pient étant utilisé en tant que récipient tubulai-
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re A isolation thermique.
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